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® Verfahren zum Aufbiasen und Ruorieren von Kun sts t o fft a nks. 



Die Erfindung betrffft ein Verfahren zum Aufbia- 
sen und Ruorieren von Kunststofftanks. Der Stand 
der Technik hat trotz der Verwendung von Ruor in 
den Gasgemischen darauf verzichtet, besondere Si- 
cherheitsmaBnahmen fOr das Arbeitspersonai und 
dte Maschinen vorzusehen. Das Fehien der erforder- 
Hchen Betriebssicherheit ist insofern aJs problem ati- 

3sch anzusehen. Die Erfindung schafft hier Abhiffe, 
indem sie zun§chst ansteile einer hydraulischen, 

?eine mechanische Veniegelung vorsieht und das 
Verfahren dreistufig fOhrt, wobei in der ersten Stufe 
(i)bis zu einem Druck von ca. 2 -4 bar ausschirefiltch 
Inertgase eingesetzt werden, anschlreBen in der 
zwerten Stufe bei ca. 3 bar Sicherheitskontroften 
CNI durchgef Qhrt werden und erst oberhalb von 3 -4 bar 
in der dritten Stufe ein Ruor-inertgas-Gemisch in die 
Blasform eingeieitet wird. 
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Verfahren zum Aufbiasen und Ruorieren von Kunststofftanks 



Die vorHegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum Aufbiasen und Fiuorisieren von KunststofT- 
tanks nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bn derartiges Verfahren ist aus der DE-PS 24 
01 948 bekanntgeworden. Die dortige Lehre geht 
davon aus, da# das eingesetzte Biasgas neben 
dem Inertgas 0,1 -10 Voi% Ruor enthSlt. Zwar wird 
hierdurch sichergestelft, dai3 der Vorformiing zur 
Anlage an die Innenkontur aufgewertetwird und dafl 
gieichzeitig eine impermeable Innenschicht ent J 
stdht. IMachteilig hat sich jedoch bemerkbar ge~ 
macht, da£ diese Lehre in keineriei Weise die 
Toxizitat und die korrosionsfdrdernden Bgen- 
schaften von Ruor berQcksfchtrgt Gerade beim 
Bnsatz der bekannten hydraulischen Vorrichtungen 
aim Offrten und SchliejSen der Blasformen ist das 
ftsiko besonders hoch, dafi schMdliche Ruormen- 
gen unbeabsichtigt die Biasform veriassen, wenn 
beispteiswetse der Kunststofftank undicht ist Oder 
die hydraulische Verriegeiung versagt 

Auch der weitere Stand der Technik, gem^fl 
US-PS 2 811 468, DE-PS 19 05 094, DE-PS 24 01 
948, DE-AS 26 44 508, DE-PS 29 24 797, der sich 
mit Srinlichen Verfahren beschaftigt, ISJSt beim Ar- 
befen mit Ruor Sicherheltsvorkehrungen vermis- 
sen. 

Der vortiegenden Erfindung iiegt deshalb die 
Aufgabe zugrunde, das eingangs genannte Verfah- 
ren derart zu verbessern, da0 es Ruor-SchSden far 
Personal und Maschinen mrt Sicherheit vermeidet 

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 
gekertnzeichnete Verfahren geldst. 

Erfindungsgema2 wird also zunMchst einmal 
statt bzw. in ErgMnzung einer hydraulischen Zuhai- 
tung eine rnechanische Verriegeiung zur Formsi- 
cherung vorgesehen. Es versteht sich, dafi diese 
derart gestafttet ist, dafl sie den herrschenden Beia- 
stungen standhSft Gieichzeitig wird jedoch das 
Btasverfahren in drei Stufen unterteilt, namlich in 
eine erste Stufe des Aufbiasens, die nur mit Inert- 
gas durchgefCihrt wird, das keineriei Ruoranteil be- 
srtzt Diese Stufe wird bis zu einem Druck zwi- 
schen 2 und 4 bar, insbesondere 3 bar durch- 
gefOhrt, woran sich Sicherheitsontrollen ais zweite 
Stufe anschlieflen, die einerseits die rnechanische 
Verriegeiung und andererseits die Druckkonstanz 
QberprOfen. Soilte zu diesem Zeitpunkt festgestellt • 
werden, da£ Druckverluste auftreten, kann das Ver- 
fahren noch abgebrochen werden, ohne dafi - 
sch&dliches Ruor die Form veriBfit Erst im An- 
schlufl an diese Sicherheitskontrolien wird dann in 
einer dritten Stufe das Ruor-fnertgas-Gemisch in 



die Biasform eingeieitet, wodurch dann die imper- 
meable irmenschicht erzeugt wird. Die erfindungs- 
gemMBe Dreistufigkeit fUhri also zuveriSssig zur 
gewQnschten Betriebssicherheit 
s Weitere Vorteile und Merkmaie gehen aus den 

vorstehenden UnteransprQchen hervor. 

Im folgenden wird ein bevorzugtes 
AusfOhrungsbeispief anhand der Rguren n^her 
erISutart 

70 

Es zeigt 

Rg. 1 eine schematische Darstellung der 
Verfahrensaniage und 

Rg. 2 eine Kurvendarstellung des Druckver- 

75 laufes beim Aufbiasen des Kunststofftanks. 

In Rg. 1 sind die beiden DruckbehSHer fQr das 
F^a-Gemisch und den reinen Stickstoff mit 10 
bzw. 12 bezeichnet Sie sind jeweiis Uber eine 
eigene Leftung 11 bzw. 13 mit der Mischstation 14 

20 vertounden. Zunfichst wird diese Mischstation in 
der ersten Stufe ausschlieSlich mit reinem Stick- 
stoff aus dem Druckbeh&ter 12 Qber die Leitung 
13 beHefert Das reirte N 3 gelangt dann Qber die 
Leitungen 15 und 17 zur Bias-bzw. Formanlage 18. 

26 Das Manometer (nicht gezeigt) in der Blasaniage 
ist mit seinem AnzeigegerMt 19 im Ventile-SchaH- 
pult 16 verbunden, wo der jeweiis herrschencte 
Druck abgeiesen werden kann. Sobaid dieser 3 bar 
erreicht hat, wird das Venti! (nicht gezeigt), das die 

30 Stickstoffzufuhr steuert, geschlossen. 

Zu diesem Zeitpunkt wird dann kontroiliert, ob der 
Druck konstant bleibt und ob die Biasform ein- 
wandfrei mechanisch verriegeft ist Erst worm die- 

36 ser Druck konstant bleibt, also der Kunststofftank 
offenstchtiich dicht ist, setzt die zweite Stufe ein. 
namiich das Blasen mit dem Ruor-Stickstoffgemi- 
sch, wobei der Ruoranteil etwa 1 % betrSgt. Es sei 
jedoch angemerkt, dad das Blasgemisch auch eine 

40 andere, dem Stand der Technik bekanrrte Zusam- 
mensetzung umfassen kann. Auch sind die Menge- 
nangaben hinsfcfttiteh Ruor in keiner Weise krfti- 
scti, sondem lessen sich im breiten Rahmen variie- 
ren. Die Steuerung der zweiten Stufe erfolgt wie- 

45 derum vom Ventile-Schaftpult 18. In der zweiten 
Stufe wird der Tank bis ca. 10 bar aufgebiasen, 
wobei sich dann im Inneren des Tanks eine Schicht 
aus fluoriertes PolySthylen ausbildet die die 
gewOnschte ImpermeabilitMt bezOgitch 

so LSsungsmtttel und dergl. besitzt Der Druck von 
etwa 10 bar wird dann Qber einen Zeitraum von 
etwa 30 Sekunden aufrechterhatten. Daran an- 
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schlieflend wird das Gasgemisch aus der Blasform 
uber die Leitungen 20,21 abgesaugt, die zu einem 
KalksteinnaGfilter fGhren, wo die Fluoranteile absor- 
biert werden. 

Die Blasform 18 wird im AnschiuB daran mehr- 
fach mit reinem Stickstoff aus dem Druckbehalter 
12 kommend oder mit getrockneter Luft gespult 
Evtl. noch vorhandene Reste an Fluor, die beim 
Offnen der Blasform 18 entweichen konnten, wer- 
den vom Schiauch 23 abgesaugt. 

Das erfindungsgemafle Verfahren steilt also in 
jeder Weise sicher, da/3 Fluor nicht mehr ungehin- 
dert und unkontrolliert in die Atmosphare entweicht 

In Fig. 2 ist noch einmai schematisch der 
Druckverlauf uber 120 Sekunden gezeigt, wobei die 
einzelnen Verfahrensschritte angegeben sind. Erfin- 
dungsgem&/3 werden also die Sicherheitskontrolien 
danach bei ca. 3 bar durchgefCihrt. Das Einleiten 
des Fluor-Stickstoffgemisches erfolgt erst ab 4 bar. 

Im einzelnen wird die erste Stufe 1 in folgende 
Schritte aufgeteilt 

a. Stickstoff-SpQien des Schiauches 

b. Stickstoff-Vorblasen des Schiauches 

c. SchliejSen der Form 

d. Erstes Vorblasen mit Stickstoff von unten 

e. Zweites Vorblasen mit Stickstoff von unten 
In der zweiten Stufe 2 erfolgt dann die Sicher- 

heitskontrolle der Dichtigkeit des Systems mittels 
Oberprufung der Druckkonstanz, sowie die Kontroi- 
le der Werkzeugverriegelung. Schlie0lich wird in 
der dritten Stufe 3 der Druck bis auf ca. 10 bar 
gesteigert, wobei gleichzeitig das Fiuor- 
Inertgasgemisch elngeleitet wird. Die dritte Stufe 3' 
steilt daran anschlieflend das Druckhalten bei ca. 
10 bar fdr einen Zeitraum von ca. 30 Sekunden 
dar. Dann wird zum Abschlufl mehrfach mit Stick- 
stoff oder Trockeniuft gespult, wie dieses durch 
den Verlauf 4 der Kurve angedeutet ist. 



Anspruche 

1 . Verfahren zum Aufblasen und Fluorieren von 
Kunststofftanks, wobei ein Vorformling innerhalb 

5 einer geschlossenen Blasform mittels eines Inert- 
gas enthaltenden Blasgases zur Anlage an die in- 
nenkontur der Blasform aufgeweitet und durch 
Fluor eine moglichst impermeable Innenschicht 
hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl die 

io Blasform vor dem Aufblasen mechanisch verriegelt 
wird, und da/3 in einer ersten Stufe das Aufblasen 
ausschliefllich mittels Inertgas durchgefuhrt wird 
und da£ nach Erreichen eines Druckes zwischen 2 
-4 bar in einer zweiten Stufe eine Sicherheitskon- 

75 trolle der Dichtigkeit des Systems, insbesondere 
des Behalters mittels der Oberprufung der Druck- 
konstanz, sowie eine Sicherheitskontrolle der Werk- 
zeugverriegelung durchgefUhrt wird, und dai5 an- 
schlie/tend daran in einer dritten Stufe ein Fluor- 

20 Inertgas-Gemisch in die Blasform elngeleitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dag die Sicherheitskontrolien bei ein- 
em Druck von ca. 3 bar durchgef Ghrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
25 gekennzeichnet, dajS als Inertgas reiner Stickstoff in 

der. ersten Blasstufe eingesetzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 das Fluor-Stickstoff-Gemisch der 
dritten Stufe einen Fiuoranteil von weniger ais 1 ,5 

30 % besitzt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 als Kunststoff Polyathylen ein- 
gesetzt wird und daJ3 die impermeable Innenschicht 
dementsprechend als fluoriertes Polyathylen aus- 

35 gebildet wird. 
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